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RESUMEN

Zometa, W. 2008. Elaboracion de una manual de BuRrécticas de Manufactura
(BPM) para la empresa COPROVA en Tegucigalpa, HasduProyecto de
Graduacion del programa de Ingenieria en Agroim@dugdimentaria. Zamorano,
Honduras. 70p.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son lascipios basicos y
fundamentales de higiene en la manipulacién, etald@n, envasado y
almacenamiento de productos alimenticios paramdwno humano. Dentro de la
empresa COPROVA se elaboran diferentes tipos déuptos alimenticios tales
como, ensalada de repollo, chismol y puré de pbyzasuales son distribuidos a
todos los restaurantes Campero de la cuidad. Addmésncentrados de fruta que
son elaborados para las tiendas de convenienaiadds en las gasolineras Esso,
Texaco y Dippsa. El objetivo de este estudio fuelddoracion de un manual de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la esapr€OPROVA de
Tegucigalpa, Honduras. Se realiz6 un diagnosticeeige de la empresa previo a
la elaboracion del manual obteniendo como resultad64% de la aplicacion de
las BPM. Se recopilo la informacion necesaria par@daccion del manual segun
los principios basicos de BPM. Se elaboraron 1&sdie control y registro de
procesos para la empresa y se capacitd al 100 @edsinal, mediante una charla
magistral sobre las BPM en una planta de procesémiara la capacitacion se
realizé una prueba T student (P = 0.0026) y se coldpun aumento significativo
en los conocimientos sobre BPM en los empleadds eimpresa COPROVA.

Palabras Clavesinocuidad, riesgos, ETA.
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1. INTRODUCCION

1.1 GENERALIDADES

La industria alimentaria se encuentre ligada antzcuidad de los alimentos,
elemento fundamental que permite garantizar ladsaliblica. Dentro de este
factor se encuentran involucrados los productoeeslidhentos como responsables
principales, asi como la responsabilidad que tidogwlistribuidores de alimentos
a lo largo de la cadena alimenticia.

Existen ciertos peligros que pueden reducir laurad de los alimentos y afectar
la salud publica, tales como peligros fisicos, dods y microbioldgicos, o la

interaccion entre cualquiera de ellos. La inocui@adsolo uno de los cuatro
factores principales, junto con los nutricionalssnsoriales y comerciales que
componen la calidad de un producto.

En la actualidad los consumidores exigen la caldagroductos alimenticios, lo

gue obliga integrar la inocuidad en la elaboradéncada uno de los productos
gue son lanzados al mercado, para ser competifdasotra parte los productores
buscan reducir sus costos de produccién, de tatraajue la inocuidad muchas
veces se ve afectada en este proceso; para enotdeqmas de inocuidad existen
dos sistemas que se relacionan con el aseguramientia inocuidad de un

producto, las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)Analisis de Peligros y

Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus sigrasglés).

De una manera mas especifica las BPM se encargaasegurar que las
condiciones de manipulacion y sistemas de prodocgjge protejan a los
alimentos del contacto directo con los peligroa pioliferacion de cualquier tipo
de microorganismo patdégeno. Ademas las Buenasi¢agctle Manufacturan
aseguran la manipulacion del producto a lo largtoda la cadena alimenticia de
manera inocua, comenzando desde la recepcidbn demdgeria prima,
transformacion, distribucion y finalmente el consyrasegurando el cuidado del
ambiente de elaboracion de alimentos, el estadta deaquinaria, el efectivo
conocimiento de como realizar las practicas y sedgefio de cada uno de los
manipuladores. Por otra parte HACCP garantiza gsi@ioductos sean inocuos de
acuerdo al cumplimiento de sus limites criticososmprocesos de alimentos.



La necesidad de cumplir con las necesidades deitoges ofreciendo productos
inocuos de alta calidad se ha convertido en laafidad en el objetivo principal de
las empresas de vanguardia a nivel nacional enextémal.

1.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

La empresa COPROVA de Tegucigalpa, estd interesmdamplementar un
manual de buenas practicas de manufactura (BPM) asegurar la inocuidad de
cada uno de los productos que se elaboran en diopeesa, garantizando asi la
salud de sus consumidores. Actualmente la empesaenta con ningun tipo de
manual de procedimientos documentado de forma etmquor lo que un manual
de BPM'’s es fundamental para el buen desarrolla désma.

1.3 ANTECEDENTES

COPROVA, surge de una asociacion de los hermanas Migos atras, localizada
anteriormente en el Valle de Angeles F.M. enfocata la producciéon de
concentrados de frutas para la elaboracion de aglnidturales, su localizacion les
permitié cultivar su materia prima por algun tiem@us costos de distribucion
fueron aumentando debido a la distancia, razéngoual decidieron mover su
lugar de trabajo a Tegucigalpa.

Debido a una reciente contratacion de sus servig@msparte del reconocido
Grupo INTUR, el cual cuenta con una diversidadrdaduicias de comida rapida
tales como, Campero, Burger King, Little Caesarspeyes, Chili's, Dunkin’
Donuts y Church’s Chicken; COPROVA se ha visto @mbligacion de cumplir
con ciertas normas y exigencias de procedimient@s germitan garantizar la
inocuidad de sus productos, tales como, ensaladept#io, chirmol, puré, los
cuales en la actualidad son distribuidos en todssréstaurantes Campero de
Tegucigalpa, ademas concentrado de frutas tambigwlistribuidos a las tiendas
de conveniencia de las gasolineras Esso, Texafippgsa de Tegucigalpa. La
empresa deberd estar respaldada por un manual dd4 Bk defina
detalladamente cada uno de los pasos a seguitgpalaboracion de productos de
manera que aseguren la calidad e inocuidad deigysos.

1.4 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

La implementacién de un manual de buenas pradalieasanufactura (BPM) para
la empresa COPROVA, es muy importante para asegumarcada uno de sus
empleados conoce los lineamientos necesarios paetaboracion de todos sus
productos de manera inocua lo que es necesarispatma empresa competitiva,
atrayendo cada vez mas clientes, y cumplir condgsisitos del grupo INTUR.



1.5 LIMITES DEL ESTUDIO

La dificultad para capacitar al personal debidaua I empresa cuenta con pocas
personas laborando y todos estan asignados conoffiesc vitales en la
produccion.

1.6 OBJETIVOS

1.6.1 General

Elaborar un manual de buenas practicas de mantdaf&M), para la empresa
COPROVA de Tegucigalpa, Honduras.

1.6.2 Especificos

» Realizar un diagnostico de Buenas Practicas de fdetuma en el area de
alimentos y bebidas para verificar las practicasaes.

= Elaborar el manual de Buenas Préacticas de Manugactu

= Capacitar al menos al 100 % del personal del &edichentos de COPROVA
sobre Manual de Buenas Practicas de Manufactura.



2. REVISION DE LITERATURA

En la actualidad existe una gran preocupaciongagelidad de los productos que
son lanzados al mercado, uno de los factores pdles en los cuales se ha
enfocado la industria alimentaria ha sido la indadi alimentaria que brindan a
sus consumidores. Uno de los problemas principatas las enfermedades
transmitidas por los alimentos (ETA). Se han redlzinvestigaciones a lo largo
del tiempo que han permitido determinar las enfdades transmitidas por los
alimentos que actualmente conocemos, ademas seéddéatificado los puntos

criticos de contaminacion en los procesos de edaghir de alimentos. Las

enfermedades transmitidas por los alimentos comstit el problema de salud
publica mas extendido a lo largo del mundo debidgran desarrollo industrial

gue ha surgido en los ultimos afios, por lo que aecrieado una vigilancia

constante sobre la epidemiologia de ETA para pegkcar medidas oportunas
gue permitan su control y prevencion (Rodrigue®6)9

En su mayoria las enfermedades transmitidas poralimsentos pueden ser
prevenidas mediante la implementacién de buenadigad de manufactura que
garantizan la inocuidad de los productos elaboraBasa ello, enfatiza en la
capacitacion y concientizaciébn por parte de las@®as involucradas en la
manipulacién, procesamiento, y distribucién dedlimentos (Rumbado, 2005).

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se refiererlasa regulaciones
promulgadas por la Administracién de Drogas y Alimes (FDA, por sus siglas
en inglés) bajo la autoridad de la Ley Federal dienéntos, Medicamentos y
Cosmeéticos, Capitulo IV. Las BPM cuentan con elpai mencionado
anteriormente para exigir e incentivar a los préokes, procesadores y
empacadores los cuales son los que manipulan ahnecte los productos
procesados y toman medidas que garanticen la m@tulas regulaciones de las
BPM requieren por parte de los productores un erd@agtegral de manufactura de
sus alimentos, permitiendo asi a las empresas fzaira eliminar completamente
los riesgos de contaminacion, confusion y erroresleproceso, con el fin de
proteger al consumidor de contraer enfermedades.chasecuencias para una
empresa al no cumplir con las regulaciones estalale@or las BPM pueden ser,
desde retirar su producto del mercado medianteistawiones, altas multas y
hasta el cierre del negocio (University of Nebradle96).

Segun Kleiman (2001), las BPM son las base opar@itivdamental de una planta
productora de alimentos para garantizar productosuios, la cual constituye una
serie de practicas que se deben llevar a cabomnasamiento de alimentos para
minimizar riesgos de contaminacion que pongan ehlgrpela salud del
consumidor. Las BPM constituyen la mejor herranaigpara cumplir con esta



premisa produciendo asi alimentos seguros de azadabs normativas nacionales
e internacionales.

Los consumidores actualmente exigen, cada vez,atiésitos de calidad en los

productos que adquieren, la inocuidad de los aliosees una caracteristica de
calidad esencial para la comercializacion de primualimenticios, por esta razon
existen normas internacionales que consideran ®deasegurar la inocuidad de
los productos que se elaboran. Las Buenas Pradiieablanufactura son las

herramientas basicas y fundamentales para la abtede productos seguros para
el consumo humano, que se centraliza en la higarie del personal como de los
equipos y utensilios, y en la forma de manipuladéade la materia prima hasta
el producto final. Dentro de estas herramientasalo se encuentran procesos,
ademas cuenta con una seccion de registros deucadde los procesos que se
desarrollan, para contar con una documentacioniatief la cual respalde que

todo producto elaborado ha sido desarrollado bagoliheamientos que rige el

manual de Buenas Practicas de Manufactura (FAG)200

Las Buenas Practicas de Manufactura son el puntpatiéda para métodos
subsiguientes de aseguramiento de la inocuidadulales requieren de una previa
implementacion y constante utilizacion de la misrteles como el sistema
HACCP y las normas de serie ISO 9000 siendo esgisngs modelos de
aseguramiento de la calidad que respaldan a uneesa(Medina, 2005).

La serie ISO 9000 es un conjunto de normas intenales y guias de calidad que
han obtenido una reputacion mundial como base patablecer sistemas de
gestion de la calidad, asi como la utilizacion a@amejora continta creando la
excelencia empresarial. Dicha norma es aplicableurgn empresa cuando el
objetivo principal es lograr de forma coherentsdsisfaccion del cliente con los
productos y servicios de la organizacién (INLACQ2D

Segun Meza (2008), la empresa COPROVA actualmeuseabexpandir sus
productos hacia nuevos mercados que le garantinanalia demanda de los
mismos, para ello deberan implementar en la empnesaanual de BPM que les
permita asegurarse que sus productos sean ap®slpaonsumo humano y de
esta manera ser competitivos en el mercado qualaenate laboran como lo son
las tiendas de conveniencia de algunas gasolimkyda ciudad y Campero del
grupo INTUR?

*Informacion segin: José Ramén Meza, Gerente PesjuidfOPROVA, 2008.



3. MATERIALES Y METODOS

3.1 UBICACION DEL ESTUDIO

El estudio se llevo a cabo en la empresa COPROMAcada en la Colonia
Centroamérica de Tegucigalpa, Honduras.

3.2 MATERIALES Y EQUIPO

Listado de verificacion y evaluacién de Buenas frras de Manufactura
Papel

Lapiz

Gabacha

Botas de hule

Computadora

Impresora

Internet

Proyector

3.3 METODOLOGIA

3.3.1 Diagnostico preliminar de la empresa

Se realiz6 un diagnostico en la empresa COPROVAyipra la elaboracion del
manual de BPM, donde se evalud el desempeiio at#uadtividades y desarrollo de
buenas practicas de manufacterala elaboracion de sus productos. Dentro de las
areas evaluadas se encuentran:

Establecimientos

Disefio de planta

Equipo y utensilios

Higiene

Personal

Proceso

Empacado y almacenamiento

Nog,rwbhPE



3.3.2 Toma de datos

Se recopild la informacion obtenida del diagnostiate las entrevistas a cada uno de
los empleados de la empresa, asi como informa@éabada sobre procesos y
registros existentes en la empresa.

3.3.3 Anadlisis de la informacion recolectada

De acuerdo a los resultados obtenidos mediantaaghdistico y la informacion
recabada se analiz0 cada una de las areas evalypadas poder identificar
posibilidades de mejora segun los lineamientos ak Buenas Practicas de
Manufactura.

3.3.4 Elaboracion del Manual de Buenas Practicas déanufactura

Teniendo todos los datos recolectados, y habiesslizado un diagndstico del estado
actual de la empresa COPROVA, se procedi6 a lardeotacion del manual de
BPM teniendo un mayor enfoque en las areas querntsas mayor debilidad.

3.3.5 Capacitacion

Se impartieron charlas magistrales sobre BPM al%d @ los empleados que
pertenecen a la empresa, haciendo énfasis endas donde se encontrd la mayor
debilidad segun el diagnostico.

3.3.6 Andlisis estadistico

El grado de conocimiento adquirido por cada untodeempleados que pertenecen a
la empresa se evalué mediante pruebas de conotinsebre BPM, las cuales se
realizaron al inicio y al final de la capacitacidtara determinar si existio diferencia
estadistica significativa entre el conocimienteialdiy el adquirido una vez terminada
la capacitacion, finalmente se realizé una compémade muestras autoapareadas
mediante una prueba T student con una probabil{@.05) en el programa
estadistico SA%(Statistical Analysis System).



4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO GENERAL

Mediante el diagndstico general se evalué la apiin de las BPM en la empresa
COPROVA de Tegucigalpa. El cuadro 1 muestra logltedos obtenidos en cada
una de las 7 areas evaluadas dentro de la empresa.

Cuadro 1. Resultados promedio por area de aplicad# BPM en la empresa
COPROVA.

Secciones Diagnostico %
Establecimiento 70
Disefio de la Planta 85
Equipo y Utensilios 86
Higiene 60
Personal 39
Proceso 65
Empacado y Almacenamiento 58
Promedio de Diagndstico 64

El promedio maximo a obtener mediante en diagnbgigneral es 100%, de acuerdo
a esto, resultados que reflejen porcentajes altbean una buena aplicacion de BPM
en los procesos de elaboracion de la empresa CORROV

En el cuadro 1 se puede observar que la empreséaccen mayores oportunidades
de mejora en cuanto al area del personal evaluathantie el diagnostico con la
calificacion menor de 39 en base a 100%, resultpgopodemos comparar con los
promedios finales de la prueba realizada que sestnameen el cuadro 2, lo cual
refleja un nivel bajo de conocimientos por parté mersonal, ya que no ha sido
debidamente capacitado.



4.2 ELABORACION DEL MANUAL

El manual estd compuesto por cinco areas pringpalee son las que se deben
controlar y monitorear. Dichas areas han sido &stmlas por el Departamento de
Administracion de Drogas y Alimentos (FDA) de lost&los Unidos. En cada uno de
ellos se detalla la mejor manera de realizar l@samiones en las areas de la empresa
COPROVA de Tegucigalpa.

Las cinco secciones que incluye este manual son:

Disposiciones generales

Edificios e instalaciones

Utensilios y equipo

Controles en la produccién y en el proceso
Acciones correctivas

agrnNpE

4.3 FORMATOS DE REGISTRO

En cada una de las secciones estan especificalasdimnes que se deberan seguir
en cada area de la empresa. Todas las accionesadeal deben quedar registradas en
el formato correspondiente, formando asi un regigttecuado de todas las acciones
realizadas en la empresa.

Formatos de registros elaborados:

Lista de verificacion de aplicacion de BPM.

Parametros del agua segun norma técnica naciorallgacalidad del agua
potable.

Informe de resultados de analisis del agua.

Registro de resultados de examenes médicos.

Registro de accidentes del personal durante suiba@trabajo.

Registro de las capacitaciones recibidas por Iqdesados.

Registro de enfermedades del personal.

Registro de aplicaciones para control de plagas.

Registro de andlisis quimicos y microbiol6gicosakmentos terminados y
materias primas.

10.Normas microbioldgicas para el analisis de supgedic

11.Registro de control de entradas y salidas de sisita

12.Registro de control de limpieza de bafios.

13.Registro de mantenimiento de equipo.

14.Registro de temperaturas en cuarto frio.

15.Registro de ingreso de materias primas.

16. Registro de alimentos desechados.

17.Registro de reclamos.

18.Registro de incapacidad.

N
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4.4 CAPACITACION

Se realizo6 una capacitacion para el 100% del patspre labora en la empresa los
cuales se encuentran en contacto directo con iogertos que se elaboran en la
empresa.

Antes de dar inicio a la capacitacion se realizah prueba para determinar el grado de
conocimiento que ellos poseian acerca de las BuBnagicas de Manufactura.
Luego de finalizar con la capacitacion se aplica uaz mas la misma prueba para
evaluar el conocimiento adquirido mediante la capeién y comprobar asi que
adquirieron los conceptos basicos de BPM (Cuadro 2)

Cuadro 2. Resultados de las pruebas realizadasaaripleados de la empresa
COPROVA de Tegucigalpa sobre BPM.

Empleado Prueba Inicial Prueba Final Diferencia
Olga Amador 67 83 16
Kenia Herrera 67 80 13
Héctor Torres 7 37 30

Elsi Flores 27 73 46

Milton Arambu 47 87 40

José Meza 62 93 31

Promedio 46.2 75.5 29.3

Se realizo la prueba T student apareada con lapilatad del (P<0.05), dando como
resultado un Pr > [t| = < 0.0026, lo cual indica guhubo diferencia significativa
entre las dos pruebas realizadas, asegurando asilageapacitacion ayudd a
incrementar el nivel de conocimiento sobre BPMaandmpleados.



5. CONCLUSIONES

Se diagnosticO y analizé toda la informacién solme practicas de
manufactura actuales que se realizan en la emp@SRROVA de
Tegucigalpa, obteniendo un 64% de aplicacion de B&Msu actividad
productiva, siendo el area de personal la que itaagaayor atencion.

Se elaboré un manual de Buenas Practicas de Maudguara la empresa
COPROVA de Tegucigalpa el cual contiene 18 formdtosegistros.

Se realiz6 una capacitacion al 100% del personkd depresa obteniendo un
aumento significativo de sus conocimientos sobrig1BP



6. RECOMENDACIONES

Capacitar a todos los empleados de la empresa poethos dos veces al afio
acerca de BPM.

Validar el manual de BPM en la empresa COPROVAetgucigalpa.

Realizar un diagnéstico de las BPM en la empresdraale un mes para
compararlo con el diagnostico inicial y asi deteamnisi han existido mejoras
luego de la implementacién del manual de BPM.

Elaborar un manual de Procedimientos Operaciorigdéndares (POE) y un
Manual de Procedimientos Operacionales Estandar&aditizacion (POES)
para la empresa COPROVA.

Actualizar por lo menos un vez al afio el manuaBB& segun los cambios
en la empresa y los lineamientos legales exigidosgaey.
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8. ANEXOS
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Anexo 1. Manual de Buenas Practicas de Manufagianala empresa COPROVA de
Tegucigalpa.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa COPROVA se encuentra ubicada en laiaoltentroameérica, salida hacia
San Pedro Sula en Tegucigalpa.

COPROVA, surge de una asociacion de los hermanoszaMdios atras, localizada
anteriormente en el Valle de Angeles F.M. enfocauléa producciéon de concentrados de
frutas para la elaboracion de bebidas naturale$ocalizacion les permitio cultivar su
materia prima por algun tiempo. Sus costos deibligtion fueron aumentando debido a la
distancia, razén por la cual decidieron mover gaiue trabajo a Tegucigalpa.

Dentro de la planta laboran seis empleados perneséos cuales cumplen funciones
rotacionales cada dia, con el fin de que todosngseados conozcan todos y cada uno de
los procesos de la planta, a su vez cuenta corsdaoda y monitoreo del gerente
propietario, el cual es encargado de toda la pa@nistrativa de la empresa.

Segun Meza, 2008. El objetivo de la empresa esarllagcubrir en su totalidad todos los
requisitos necesarios que permitan respaldar anpuesa en la produccion de alimentos
inocuos y asi ser competitivos en el mercado, @l cada dia se vuelve mas exigente.

Debido a una reciente contratacion de sus servipms parte del Grupo INTUR,
COPROVA se ha visto en la obligacion de cumplir cgertas normas y exigencias de
procedimientos que permitan garantizar la inocuidadsus productos, ya que en la
actualidad la empresa es la encargada de la etafhorde ensaladas, chirmol y puré para
todos los restaurantes Campero que se encuenticadab en la ciudad de Tegucigalpa.



INTRODUCCION

El manual de Buenas Practicas de Manufactura (BBdfitiene lineamientos especificos
a seguir los cuales garantizan una produccidon oeeatos inocuos y aptos para el
consumo humano. Procesando alimentos bajo esteantientos que proporcionan las
BPM se cumple con las bases para que la empresia py@ar por sistemas mas
complejos en el aseguramiento de la inocuidad a@dlde sus productos, como el
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de ContftACCP, por sus siglas en ingles).

COPROVA suministra materias productos alimentiggasa la franquicia Campero de
Tegucigalpa, restaurante que cuenta con una adfpteadon por parte de sus clientes
razon por la cual existe un compromiso por partdadempresa en brindar productos
inocuos que garanticen la salud de sus consumidoagsBPM proporcionan bases para
gue las empresas puedan establecer sistemas makejoenpara el mantenimiento de la
calidad e inocuidad de sus productos, como el Bisatle Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP, por sus siglas en ingles).

Los lineamientos regidos por las BPM, se enfocacireo diferentes areas principales en
una empresa procesadora de alimentos, las cualesidmactualizadas por el Codigo de
Regulaciones Federales en Agosto del 2002, lagssal presentan a continuacion:

» Disposiciones Generales

* Planta e Instalaciones

» Equipo y Utensilios

* Produccién y Controles de Procesos
» Acciones Correctivas

El buen manejo de informacion mediante los registecabados de cada uno de los
presos y actividades que se realizan en la empesdundamental para el buen
funcionamiento de las BPM que redunda en la falidle controlar los procesos y
proveer informacion que garantice las préacticastriryentes al procesamiento de
alimentos inocuos. Razdén por la cual el manuabseplementa con formatos de registro
para cada proceso de produccion y actividad de enaniento y aseo ubicados en la
seccion de anexos. En caso de reclamos o constasinformacion deberd estar
disponible siempre para todas las personas invadasr en la manipulacion de los
alimentos que se elaboran en la empresa.



DEFINICIONES

Adecuada Significa aquello que se supone suficiente planaar el fin que se persigue.

Alimento: Significa comida que incluyen frutas, verduras,cpds, productos lacteos,

huevos, mercancias agricolas crudas que se usanaionentos 0 como componentes de
alimentos, alimentos y aditivos de alimentaciorplementos dietéticos e ingredientes
dietéticos, productos de panaderia, alimentos tomadmo colacion, dulces y alimentos
enlatados.

Area externa: Se refiere a las carreteras, aceras, parqueosngardatios, paredes,
ventanas y alero del techo del restaurante.

Bacterias: Son organismos vivos tan pequefios que son invésdll®jo, algunas clases
pueden causar intoxicaciones alimentarias si seifgeegue se multipliquen y crezcan sin
control. (También son llamados microbios o gérmenes

Calibracion: Es el ajuste de una maquina o aparato de pruebas poaler hacer
mediciones exactas.

Comprobacion: Accion documentada que demuestra que un procedimi@noceso,
equipo, material, actividad, o sistema conducesadsultados previstos.

Contaminacion cruzada: Es el proceso por el que las bacterias de un aea s
trasladadas, generalmente por un manipulador alaniena otra area antes limpia, de
manera que infecta alimentos, empaque y superficies

Control: Dirigir las condiciones de una operacion para meertel cumplimiento de los
criterios establecidos, situacion en la que seesigos procedimientos correctos y se
cumplen los criterios establecidos.

Control durante el proceso: Controles efectuados durante la produccion corinetié
vigilar y si fuese necesario, ajustar el procesa paegurar que el producto se conforme a
las especificaciones.

Criterio: Un requisito sobre el cual puede basarse un joiciecision.

Debe:Esta palabra indica una recomendacion urgentereguerimiento obligatorio.



Deberia: Se usa para declarar procedimientos recomendadosnsejados o identificar
equipo recomendado.

Desviacion:Fallo en el cumplimiento de un limite.

Empacado: Se refiere a la colocacion de alimentos en un engag entre en contacto
directo con el alimento y que recibe el consumidor.

Especificaciones:Documento que describe detalladamente las condisigue deben
reunir los productos o materiales usados u obtenidorante la produccion. Las
especificaciones sirven de base para la evaluae@alidad.

Ingrediente: Se refiere a cualquier compuesto o sustancia qugaoe el producto
terminado. Los ingredientes se pueden clasificamagores o también conocidos como
materias primas y menores.

Inocuidad de alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio a
consumidor cuando lo consuma.

Instalaciones: Significa los edificios y otras estructuras fisicgage se utilicen para el
recibo, almacenamiento, operaciones de produceidpaque, distribucion de materias
primas y productos terminados.

Intoxicacién alimentaria: Es una enfermedad que comienza muchas veces ¢omaf
como nausea, vomitos, diarrea o fiebre. De esteeraanucha gente no se da cuenta que
la enfermedad es causada por bacterias u otrosismgas patdgenos presentes en los
alimentos.

Limite critico: Un criterio que debe cumplirse para cada medideepteza asociada con
un punto critico de control. Un valor extremo gapaa lo que es aceptable de lo que no
es aceptable.

Limpio: Significa que los alimentos o superficies de cdotaccon los alimentos
expuestos al contacto han sido lavados y enjuagadas se observa en ellos polvo,
suciedad, residuos de alimentos y otros despesgdicio

Lote: Corresponde a una cantidad de producto definiddadproduccion, es decir
producto producidos durante un periodo de tiemgiz&do por un codigo.

Medida de control: Se refiere a cualquier accidon o actividad que puwgearse para
prevenir, reducir o eliminar un peligro microbiafigjco o quimico.

Medida preventiva: Cualquier factor que pueda utilizarse para contrghaevenir o
identificar un riesgo o peligro.

Microorganismos: También llamado microbio u organismo microscop&oun ser vivo
gue solo puede visualizarse con el microscopiotébas, levaduras, virus, etc).



Operaciones de control de calidadProcedimiento planeado y sistematico para asegurar
gue los alimentos cumplan con las especificacioagseridas del mismo.

Patogeno:Es toda aquella entidad biolégica capaz de prodrdermedad o dafio en la
biologia de un hospedero (humano, animal, vegetia), sensiblemente predispuesto.

Persona autorizada:Es la persona designada para realizar algunacatia trabajo.

Plaga: Abundancia de animales e insectos como aves, regdmoscas o cucarachas, en
lugar donde se consideran indeseables.

Planta: significa el edificio o instalacion cuyas partes ssadas para o en conexion con
la manufactura, empaque, etiquetado o almacenakndentos para los seres humanos.

Procesamiento: Se refiere a la elaboracibn de alimentos a pawiruto o mas
ingredientes o la sintesis, preparacion, tratamjemntodificacion o manipulacion de
alimentos.

Producto adulterado: Aquel producto que fue procesado, empacado o mdotdmjo
condiciones no sanitarias que pueden causar cardaidn y se convierta en un peligro
para la salud de los consumidores.

Producto a granel: Todo producto que ha completado todas las etapds de
procesamiento, sin incluir el envasado final.

Producto terminado: Producto que ha sido sometido a todas las etapasodeccion,
incluyendo el envasado en el contenedor finalquetiado.

Producto devuelto:Producto terminado enviado de vuelta al fabricante.

Producto semielaborado:Material parcialmente procesado que debe someterteas
etapas de procesamiento antes de que se convigrtadgicto a granel o terminado.

Registro: Conjunto de datos relacionados entre si, que ¢owysti una unidad de
informacion en una base de datos.

Reprocesar: Significa alimentos limpios y no adulterados quéae retirado del proceso
por razones diferentes a condiciones no sanitar@se han sido reacondicionados de tal
forma que son adecuados para uso como alimento.

Restaurante: Significa el edificio o instalacidon cuyas partes sgsadas para o0 en
conexion con la manufactura, servido, empaquetadgdmacenaje de alimentos para los
seres humanos.

Peligro: Caracteristica biolégica, quimica o fisica que pusel causa de que un alimento
Nno sea inocuo o inseguro para el consumo (posabilge producir o causar dafo).



Salud: Es el estado de completo bienestar tanto fisiamalsy psicolégico. Con base en
esto se puede comprender que la enfermedad seestmén un individuo cuando uno de
estos factores esta alterado.

Sucio: Se refiere a todo objeto que se encuentra contamigan microorganismos
patégenos o materia extrafia a su composicion atigin

Todo: Término utilizado para indicar que toda personaleata en el restaurante tiene
gue segquir la regla.

Vigilancia o monitoreo continuo: Toma interrumpida y registro de datos, tales coano |
temperatura en una grafica de registro.



1. DISPOSICIONES GENERALES

1.1 PERSONAL

1.1.1 Control de enfermedades

Se sometera a todo el personal de la empresa naeagd medicos semestrales de
heces, orina y sangre en una clinica asignadaapempresa. Los resultados de dichos
examenes deben ser registrados y archivados gerezite de la empresa.

Si algun miembro del personal se encuentra o afarestar enfermo de algun

padecimiento respiratorio (tos, resfrio, etc.) yhtestinal (vOmito, diarrea, etc.) debe
informar su condicion al gerente propietario dergresa para luego ser remitido a la
clinica asignada por la empresa.

Cualquier persona que sufra de heridas, lesioteegasl o heridas infectadas debe
informar de su condicion al gerente propietaridadempresa, el cual debe llenar la
hoja de registro de enfermedades. Dicha personpodea manipular alimentos o
superficies de contacto directo con los alimenktasta que la herida no haya sido
desinfectad y cubierta mediante vendajes imperrasabmpios y debidamente
asegurados. En caso de que la herida sea en lassms@14 necesario el uso de
guantes en todo momento.

Debe existir un botiquin de primeros auxilios esocae que alguien sufra algun
accidente como quemaduras, cortaduras y otrantssi&i el accidente es de mayor
gravedad, el personal debe ser remitido a la eliagignada por la empresa.

En caso que no sea necesario remitir al empleadtp @inica por las razones
anteriores, este debera realizar actividades dondesté en contacto directo con el
producto o en superficies de contacto directo osralimentos.



1.1.2 Uso de uniformes y equipo de proteccion

» Dentro de las areas de proceso es obligatoriocedakuniforme completo que para
los empleados incluye: gabacha y pantalon azulrdeyaedecillas para el cabello,
mascarillas y botas de hule.

» El uniforme debe estar limpio y en buen estadordartodo el periodo de produccion.
En ningin momento sera permitido trabajar con gbtme sucio y/o roto.

» Después del dia de trabajo los empleados dentta empresa son responsables del
aseo de cada uno de los uniformes utilizados yrdelaejarlo listo para su proximo
uso.

* La redecilla debe ser usada debajo de las orgjasnyanera que cubra todo el cabello
para evitar que algun cabello caiga al alimentoeEtaso de las mujeres, estas deben
de recogerse el cabello y colocarse la redecilla@eera que cubra todo el cabello.

» Se debe procurar no colocar objetos como lapieesdmetro, etc. dentro del bolsillo
superior de la gabacha porque se corre el riesgaigan dentro del producto.

* Las redecillas, o cualquier otro objeto como termtbos, no deben ser colocados en
las bolsas de los pantalones.

 Es prohibido que el personal entre al area de pmdii portando accesorios
personales como joyas (cadenas, pulseras, ar@ies ale boda o compromiso) u
otro objeto personal que pueda caer dentro delgtod

» Cuando se trabaje en los cuartos de refrigeracgdprdductos terminados, se debe
utilizar abrigos especiales para los cuartos fdssgurandose de dejarlos limpios y en
buenas condiciones.

1.1.3 Higiene personal

Es obligatorio que todo empleado que trabaje éneal de produccién de alimentos
mantenga en todo momento una buena higiene persmcakl incluye:

* Todo el personal al momento del bafo diario delserh@nfasis en el cabello, orejas,
axilas y uias.

» El cambio de la ropa utilizada a diario en el tj@apancluyendo la ropa interior es
indispensable.



El uniforme utilizado debe estar limpio y en buewasdiciones. El personal por
ninglin motivo debe salir de la empresa con el umiéopuesto.

Al momento de ponerse el uniforme se debe iniatargb pantalon y gabacha, luego
se debe colocar las botas de hule.

Se debe utilizar desodorante pero no es permitids@ de perfumes, cosméticos,
esmalte de uias, porque estos pueden contamial@mnehto.

En el caso de los hombres es obligatorio que seeafdiariamente.

Las ufias deben de estar siempre recortadas, limfilaes de esmalte, ya que pueden
almacenar basura y microorganismos que puedennoimaael alimento.

Es prohibido que el personal entre comiendo y aémaa@limentos en los vestidores,
ya que podrian caer migajas de comida al pisoaeatr insectos y/ o roedores, para
ello se cuenta con el area del comedor.

El lavado de manos es una de las partes mas sriatae la higiene. Este se debe
hacer siguiendo el procedimiento preestablecidia @apacitacion, el cual se muestra
a continuacion de acuerdo a lo establecido poréeligd Alimentario (FDA por sus
siglas en ingles):

Mojar manos y brazo expuesto
Enjabonarse

Cepillarse las ufias

Enjuagarse

Enjabonarse nuevamente

Enjuagarse

Aplicacion de Sanitizer

Secado con aire, toalla limpia o desechable.

ONoOOGOAWNE

Es obligatorio que el personal se lave muy bienntanos después de ir al bafio
porque podria contaminar el producto con microdsyaos de origen fecal.

Después de lavarse las manos el personal debe @dgtase alguna parte del cuerpo
como el cabello, la boca, la nariz, los oidos, yicque estas partes son portadoras de
microorganismos.

Para estornudar o toser el personal debe hac¢o® del producto o superficies de
contacto directo con los alimentos y debe utiligas manos para cubrirse la boca.
Inmediatamente tiene que ir a lavarse las manosaaerdo al procedimiento

establecido en la capacitacion.
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El personal no debe correr ni jugar dentro del &@edrabajo. Debe evitar realizar
practicas antihigiénicas como escupir en el pistpirse la nariz y tirar basura en el
piso.

Se debe evitar el colocarse las manos dentro deoleslos de los pantalones en todo
momento.

1.2 VISITANTES

Es prohibido el acceso de visitantes al area dduomon y bodegas. Los visitantes
deben ser guiados y atendidos por el encargado algndgen designado por él.

Cualquier persona, ya sea personal de mantenimgestgervisores, que entraran al
area de produccion, cuartos frios o bodegas, debkgatoriamente usar gabacha,
redecilla y botas de hule.

El personal de mantenimiento debe realizar susréasben horas donde no haya
produccién, asegurandose de dejar limpia el aredealse realizan los trabajos.

Los visitantes no deben portar cualquier tipo detolpersonal como joyas, relojes u
otros accesorios.

Los visitantes deben de lavarse las manos de acaképtocedimiento establecido en
la capacitacion, al momento de entrar al area aeguzcion.

Es prohibido comer, beber o mascar chicle dentloadea de procesamiento de
alimentos durante todo el recorrido de la visita.

En ningln momento los visitantes podran ponersecartacto directo con los
productos. Si el jefe de planta autoriza una degi®t, esta se debe realizar en el
cuarto establecido para tal fin.

1.3 EDUCACION Y CAPACITACION

1.3.1 Empleados

Todo el personal debe estar bien capacitado salrednsecuencias de la falta de
higiene en la elaboracion de productos, para gedgudesarrollar un criterio de las
medidas que se deben tomar al momento de elabocugtos.
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Todo el personal de la planta debe recibir unateotes capacitacion sobre las buenas
practicas de manufactura. Es por ello que se regutai que los empleados reciban
por lo menos dos capacitaciones al afio 0 cadaues&p necesario.

Las capacitaciones deben ser preparadas con aetimipy deben quedar debidamente
documentadas. Una evaluacion posterior a la chiete ser llevada a cabo para
determinar si la charla fue bien asimilada. Prbfemente las charlas deben ser
impartidas en lugares ajenos al piso de producgidtebe contar con mejores
condiciones para que estas sean mejor aprovechadas.

1.3.2 Supervision

Esta tarea sera encargada al gerente propietadoakdebe estar capacitado y tener
un buen criterio sobre las BPM.

El gerente propietario debe cumplir y hacer quesaplan todas las medidas de
higiene establecidas. Para poder llevar un corétalebera realizar por lo menos dos
inspecciones semanales sobre el cumplimiento d8fad y llenar el formato de
cumplimiento de las medidas de higiene.

El gerente propietario debera velar para que latplae encuentre debidamente
sefalizada con rotulos y avisos que recuerden edopal la importancia del
cumplimiento de las BPM.



2. INSTALACIONES

2.1 EXTERNOS

2.1.1 Alrededores

Las areas externas a la planta deben mantenenspreiémpias independientemente del
lugar donde estd se encuentre, ya que pueden tisseean el principal hospedero de
plagas y de focos insalubres y pueden ocasionacamaminacion cruzada. Para ello se
deberéan llevar a cabo las siguientes medidas:

» Por ninguin motivo debe haber acumulacion de nitig@gnde basura.

» Laempresaes responsable de crear un prograraaaibede manejo de desechos
solidos de acuerdo a la localidad donde se enaighicada.

* Los alrededores deben de limpiarse por lo menoveltess por dia o cada vez que
sea necesario.

* Se debe limpiar diariamente, puertas de entradatanvas, balcones, techos y
extractores de humo.

» Es prohibido permitir la instalacion de ventaseajallas en las aceras y parqueaos
de la empresa.

2.1.2 Disefio y construccion

» El &rea de produccion debe ser del tamafio adeamdauerdo al volumen que se
procesa, para evitar riesgos de contaminacion dauzZ2ebe ser lo suficientemente
espaciosa para que haya un libre flujo del personal

» Debe contar con una correcta demarcacion de lasedies areas. Estas areas son:
Vestidores para empleados, bafos, bodega de nsapenmaas, bodega de productos
guimicos, area de produccion y comedor de los eadpke

» Existe una bodega para almacenamiento de produpi@sicos para limpieza,
desinfeccion. Esta bodega se encuentra separadaedelde produccion para evitar
riesgos de contaminacion. La bodega de quimicos getiporcionar las condiciones
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ideales de almacenamiento para evitar el detederdos productos. Ningun otro
material, como el de empaque o materia prima debalmacenado en dicha bodega.

* Se cuenta con un cuarto que sirve como area deartEscy comedor para los
empleados.

» Los pisos, paredes y cielos falsos deben de setraaios o disefiados de tal manera
gue puedan ser limpiados adecuadamente y mantesmdmsenas condiciones.

* Los equipos deben estar bien distribuidos parahgy@a un libre flujo del personal.
Los utensilios como cuchillos, recipientes, cuchaedc. deben estar en su respectivo
lugar y de manera ordenada para evitar que estoensgminen y se conviertan en un
peligro para los productos o superficies de coatdrecto con el producto.

» Debe existir una correcta iluminacion en toda &nfa, sobre todo en lugares donde el
producto es examinado, procesado o almacenado.i@amb necesario que haya una
buena iluminacion en las areas de lavado de maangarios y vestidores.

* La ventilacion debe ser la adecuada, de maneraegiuzca malos olores y vapores
dentro y que a la vez no introduzca polvo ni otrmstaminantes que puedan afectar al
producto o superficies de contacto directo coralmsentos.

2.1.3 Operaciones sanitarias.

» Se debe hacer una inspeccién cada mes como miwiraapterminar el estado de las
instalaciones.

» Higienizacion de las superficies en contacto candiimentos, para cada uno de los
equipos y utensilios. Se debe asegurar que el egsie desinfectado antes comenzar
a utilizarlos.

» Cada uno de los quimicos, ya sea agentes limpisddesinfectantes, plaguicidas,
deben estar debidamente identificados y manejatdosrediciones ideales.

» Es obligacion de la empresa archivar las fichasi¢és de cada uno de los productos
limpiadores, desinfectantes y plaguicidas utilizado ella.
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2.1.4 Control de plagas

La empresa no cuenta con un programa de contrplagd@s, ya que es manejado por el
gerente propietario de la empresa, sin embargecamienda la contratacion de una
empresa privada como por ejemplo FUMING para queelun mejor manejo y control de
plagas en la empresa.

Como medidas preventivas para el control de plaggadebe hacer cumplir las siguientes
indicaciones:

Se debe llenar un registro de todas las aplicasioealizadas para tener un mejor
control sobre los tipos de plaguicidas utilizadngntas aplicaciones se realizan y el
tipo de plaga que se quiere controlar.

Se debe tener registrados las fichas técnicasdiews de los plaguicidas. Todos los
plaguicidas utilizados deben ser aprobados pooldkegno de Honduras.

Debe haber una rotacion de los plaguicidas utitigguhra evitar que las plagas creen
resistencia.

Las aplicaciones deben realizarse después de tugmidn, o en horarios que no
interfieran con la misma para evitar contaminacam los alimentos o de las
superficies de contacto directo con los productebogados en la planta. Se debe
tomar en cuenta el periodo de residualidad delyatod

Es recomendable sacar de la planta todo equip@rmsilib que no sea usado para
evitar que estos se conviertan en hospedero daglag

Se debe asegurar que cada uno de los desagien tapgao rejilla para evitar la
entrada de plagas.

2.1.5 Procedimientos durante las aplicaciones

Se debe respetar de manera estricta las fechasdasladas para realizar las
aplicaciones correspondientes.

Todas las areas a tratar deberan permanecer tatelrdesponibles al personal de
fumigacion.

Deberan colocarse rotulos o cintas de precaucitmglartar el trabajo que se realiza.
En el caso de realizar una contratacién de unaesapexterna para el control de

plagas se debe nombrar a un encargado de la engar@sgque supervise el trabajo de
la misma.
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* No debe haber personal dentro del area de aplitacio
* No debe haber producto terminado o en proceso.

* Los extractores y ventiladores, deberan estaraajusy

2.2 INSTALACIONES SANITARIAS Y CONTROLES

2.2.1 Suministro de agua

La empresa COPROVA utiliza agua suministrada p@eglicio Autbnomo Nacional de
Acueductos y Alcantarillado (SANAA), sin embargoenta con un sistema de
ozonificacion del agua, después de este proceagua es distribuida por toda la planta
garantizando una mejor calidad de agua. En el dasescasez de agua la planta cuenta
con un tanque que les permite suministrar la pJantando se utilice esta fuente de agua
se deberan tomar las siguientes medidas:

» Asegurarse que ésta sea suministrada en la canticidlad necesaria para poder
realizar cualquier operacion.

» Es necesario hacer andlisis microbiologicos ddaralies y analisis quimicos de
pH, cloro residual y de dureza del agua (conceidinade CaCQ@) para medir

constantemente la calidad de esta.
2.2.2 Desague
* Debe ser lo suficientemente grande como para gedapacarrear toda el agua de

desecho fuera sin crear estancamientos que produzed olor y que puedan
contaminar el producto.

» Deber haber trampas para solidos en cada uno deldsagles para evitar la
acumulacién de estas y que causen una obstruceidnisimo.

» El piso debe tener una pendiente minima de 1.5 £ gae el agua pueda correr
libremente y llegar hasta el desagte.

» El sistema de desagie debe ser disefiado de talamgure todo el agua de desecho
fluya hacia fuera sin correr el riesgo que estaesey
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2.2.3 Instalaciones de sanitarios

* Los sanitarios deben estar ubicados fuera deldeggaoduccion y la puerta no debe
tener acceso directo a ningun area de produccion.

* Se debe dar una limpieza diaria a los sanitariasieb de la jornada de trabajo y
cada vez que sea necesario.

* Es necesario que los sanitarios se encuentren eam égtado siempre y provistos de
basurero, papel higiénico y con una estacion danmawnos completa, de no existir
alguno de estos accesorios tales como jabon badterisanitizer y papel toalla los
empleados estan en la obligacion de notificar inatathente al gerente propietario de
la planta para que lo provea.

2.2.4 Estacién de lavado de manos en area de prodifm

Los lavamanos deben estar debidamente equipados con
- Agua potable
- Jabon bactericida
- Sanitizer
- Papel toalla

» Debe haber un basurero de vaivén o de pedal arladgpacada uno de los
lavamanos para que se deposite el papel toallaagkil y evitar la contaminacion
cruzada.

 Se debe mantener un rotulo en cada estacion dendens que recuerde al
personal la importancia del lavado de manos, lss$p# la frecuencia.

» Esta prohibido utilizar los lavamanos para lavansilios y platos y viceversa.

2.2.5 Eliminacion de la basura y desperdicios

» Los basureros deben encontrarse identificadosnotarte y deberian tener una
tapa de vaivén para evitar que estén descubiertasi ydisminuir riesgos de
contaminacion cruzada.

* Todos los basureros dentro de la planta se debzarvzor lo menos dos veces
por dia o cuando sea necesario en un area espsaifiicada fuera de la planta,
para evitar acumulaciones dentro de la misma.
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Diariamente se debe eliminar la basura de la erapiesra lo cual el gerente
propietario sera el responsable de asignar unameemncargada en los horarios
especificos que coincidan con el tren de aseo.

El area determinada para la colocacion de los Hesede la planta debe de
mantenerse siempre limpian mediante un buen madejolos horarios de
recoleccién por parte del tren de aseo, en caswm a®ntar con dicha recoleccién
la empresa serd responsable de evitar acumuladitendssechos por mas de un
dia, buscando alternativas de depdésitos de dicksectos.



3. UTENSILIOS Y EQUIPO

3.1 UTENSILIOS

» Todos los utensilios utilizados deben ser de adeoaidable porque son de
superficie lisa y no permiten la acumulacion ddeedad y son de facil lavado. No
debe usarse ningun utensilio hecho de madera pansmaterial muy absorbente
gue puede crear una fuente de contaminacion.

» Todos los utensilios deben ser desinfectados detssr utilizados. Después de su
uso deben ser lavados.

3.2 EQUIPO

» Las superficies en contacto con los alimentos desdos equipos utilizados deben
ser de acero inoxidable y se les debe dar el mamtmto adecuado para evitar
gue se conviertan en una fuente de contaminacion.

* Se debe cumplir a cabalidad con el plan de mantenim preventivo para la
maquinaria y equipo, para asegurar un buen fungiterdo de estos y evitar
fugas, mal funcionamiento u otra condicion que puszhtaminar el producto.

e Cuando el equipo se averie el personal de mantemimiestara a cargo de su
reparacion, el cual debe seguir todas las medideslieaciones. Cada accion
tomada en la reparacion del equipo debe quedadalalente registrada.

» Antes de ser utilizados, los equipos deben sedtas/g desinfectados y después de
ser usados deben ser lavados. Las partes queamzisentran en contacto directo
con los alimentos tales como el exterior de lasnmtas, paredes, luminarias y
objetos suspendidos sobre el area de producciéendsdr lavados por o menos
una vez a la semana para remover cualquier sucamadulada.

» El cuarto frio debe estar provisto con su resped@&yrmoémetro para que con el
programa de monitoreo se pueda llevar un regisegola$ variaciones de
temperatura y las acciones correctivas en cassejgalga de los limites.



19

Los termOometros deben ser revisados y calibradostaotemente, haciendo una
mezcla de agua y hielo que se deja estabilizarlgpanenos cinco minutos,
posteriormente se realiza la medicion con los temetéos y la lectura de estos
debe ser cero £ 0.5 °C de error es permitido. Setmdémetro no indica la lectura
correcta, debe ser reemplazado por uno nuevo. \ligige de los termdémetros
debe hacerse y registrarse por lo menos dos vadasntes.

Las balanzas deben ser calibradas por lo menogaznegada dos meses utilizando
un patrén de peso. Se debe llenar un registrodt@adialibracion y se debe reparar
las basculas en caso que estas estén mal calibradas



4. PRODUCCION Y PROCESOS DE CONTROL

4.1 RECEPCION Y CLASIFICACION DE MATERIAS PRIMAS

4.1.1 Limpieza diaria antes de recibir materia prina

Ordenar el area, eliminando las cajas o recipierdaemos.

Barrer para eliminar la suciedad.

Lavar con una solucién de agua con detergente.

Restregar hasta ablandar o eliminar de la suciedad

Prestar especial atencion a la limpieza de losspis

Usar cepillos para las uniones y hendiduras.

Al encontrar grietas 0 agujeros en el piso avitgg@@nte propietario.
Enjuagar con agua circulante.

Desinfectar con una solucion, de 5 ppm de Yodostréal o cloro en la misma
cantidad, no trapear o enjuagar.

10. Este procedimiento se tiene que repetir al finhtutao del dia.

CoNoOR~WDE

4.1.2 Limpieza quincenal del area de recepcion

Ordenar el area, eliminando las cajas o recipiergdems.

Barrer para eliminar la suciedad

Realizar una aplicacion para el control de plagamaos semanas

Lavar con una solucion de agua con detergente.

Revisar y limpiar la rejilla del desague.

Restregar hasta eliminar de la suciedad

Hay que prestar especial atencion al limpiar Issgiparedes y techos

Usar cepillos para las uniones y hendiduras.

Al encontrar grietas o agujeros en el piso avisge@nte propietario.

10 Enjuagar con agua circulante.

11.Desinfectar con una solucion, de 5ppm de Yodo imdlio cloro en la misma
cantidad, no trapear o enjuagar

12. Este procedimiento se tiene que realizar quincesgwtien en un dia prefijado.

©CoNoOOORA~WNE
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4.1.3 Especificaciones para recibo

» Se debe llevar registro de control y anotar: feclwnbre del proveedor, nombre
del producto y peso del mismo y fecha en la queraéel producto o fecha
maxima de almacenamiento (Anexo 15).

» Se deben revisar aspectos sensoriales y fisicasgpaecibo: mediante el andlisis
del estado de limpieza de la materia prima, elsparte y empaques, apariencia,

olor, color, grado de madurez, etc. La materia arthabe estar libre de insectos y
roedores, restos de tierra u hojas adheridas, etc.

* En los productos empacados se debe revisar feehakldoracion y vencimiento
asi como empaque que aseguren el buen estad@eéehdg! producto.

4.1.4 Recibo y Desinfeccion de Frutas, Verduras ydftalizas

Se debe tomar en cuenta que este tipo de alimeigosn con una alta carga microbiana,
es muy importante seguir los siguientes pasos gaaantizar la preparacion de alimentos
seguros.

» Lavar individualmente o en manojos pequefios cadadenos productos y luego
colocarlos en sus respectivas canastas plasticpas.

» Realizar un enjuague posterior al lavado para ramiesiduos

* Sumergir en una solucion desinfectante con yo@docahcentracion de 25 mg/litro
durante 2 min.

e Pesar el producto y almacenar en cuartos frios@ eitando el contacto directo
de las canastas con el piso de la planta.

4.1.5 Recibo de Alimentos Secos

Para los alimentos secos que se reciben en la say@e deben de tomar en cuenta los
siguientes puntos al momento del recibo:

» El empaque debe presentarse en buen estado, knipiegro.

» El producto debe de estar completamente libre gkrtos y materia extrafa.
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Al momento de recibir estos productos se debeiwvarifa fecha de vencimiento y
esta no debe estar muy cerca a la fecha de uiilizacde llegada la empresa.

4.2 ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Al momento del almacenaje se deben tomar en clessguientes consideraciones:

Los alimentos deben ser ordenados correctameritan@ée que la materia prima
este en contacto directo con el piso de la plasgparando producto seco de
producto hiumedo o liquido, protegiéndolas de lasdmiones externas que
puedan ser perjudiciales debido a sus caractasstic

Las frutas y vegetales deberan ser refrigeradas@ gara mantener su calidad
hasta el momento en que sean procesadas, monitareamperatura del cuarto
frio tres veces al dia para mantener registro (Arie}.

Las areas de almacenamiento deben tener dimensapnegiadas que permitan
una correcta organizacion de los insumos y progduetate confusiones y riesgos
de contaminacién y permita una rotacion correct@aslexistencias.

Realizar al menos una vez al mes analisis microbicbs de materias primas, y
superficies, mandandolos a un laboratorio de asétie alimentos y llevar un
registro de dichos resultados.

Si existiere una contaminacion en un producto fisalrecomienda averiguar cual
fue el origen del problema realizando un analisisodigen de las materias primas
y su manejo, por medio de andlisis microbiolégigosonsecuentemente el
descarte indicando el producto y materia prima.

4.2.1 El area de almacenamiento depende de:

* Volumen y cantidad de productos a almacenar.

» Frecuencia de adquisiciones y rotacion de los mtogu

* Requerimiento de condiciones especiales de almagent: cadena de frio,
temperatura, luz y humedad relativa, controladas.
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4.2.2 El almacén debera contar con areas delimitada definidas:

« Area de recepcién. Destinada a la revision de tmsumhentos y verificacion de los
productos antes de su almacenamiento. Debe disefig&quiparse de tal forma que
permita realizar una adecuada recepcion y limpidealos embalajes si fuera
necesario.

« Area de almacenamiento Destinada a mantener ladugims o insumos en forma
ordenada y en condiciones adecuadas para conseryvazaracteristicas de calidad;
cuando sea necesario se debera contar con: arepiaga para productos que
requieran condiciones especiales: temperatura, dhaane luz;

« Area de embalaje y despacho. Destinada a la paparde los productos para su
distribucion o dispensacion.

« Area administrativa. Destinada a la preparacionrghigso de documentos. Los
servicios sanitarios, vestidores y comedor, debéicatse fuera del area de
almacenamiento.

4.2.3 Consideraciones en el area de almacenaje:

» El area de almacenamiento debe estar ubicada Rrgyandonde se eviten riesgos de
contaminacioén de materiales o productos.

» Las paredes deben ser de facil limpieza; los pigosoncreto, de superficie lisa y lo
suficientemente nivelados para el transporte dg@idoguctos; los techos deben de ser
de un material que no permita el paso de los raglases ni de acumulacién de calor.

» El espacio en el interior del almacén debe deifacil movimiento de personal y de
los productos.

« Se debe contar con ventilacion natural o artificd@e permita una adecuada
circulacion de aire para crear mejores condiciale$rabajo. De existir ventanas, el
namero sera minimo, localizadas a la mayor altosbfe y protegidas para evitar el
ingreso de polvo, aves e insectos.

e Facil mantenimiento de paredes, pisos y techos. jigss deben permitir el
escurrimiento del agua, para ello se debe dise@aiagks para captar el escurrimiento
de liguidos. Se debe contar con llaves de cafigfadspaciadas. Los drenajes deben
estar debidamente protegidos para evitar el ingteggagas a la planta.



24

* Los anaqueles deben estar separados 55 cm. eneatlepafnos y 15 cm. del piso; de
esta forma facilita la limpieza, lo que ayuda a teaer alejadas a las plagas.

* Que la amplitud de los pasillos para movilizaci@ a@hrga sea la necesaria para
realizar las operaciones de almacenamiento.

e Colocar la identificaciébn por producto y en todos kasos colocar en recipientes
limpios.

* Proteger los productos de la presencia de plagagtgr dafos o rupturas en los
productos, que faciliten la entrada de la contaoidma

* No almacenar alimentos con productos de riesganigas, plaguicidas).

4.3 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BODEGAS DE ALMACENAM IENTO.

Propdésito: Garantizar la limpieza y desinfeccion de las sirea

Alcance: Estos procedimientos se aplicaran a todas las §m@sos, paredes, techos,
ventanas, rejillas, mesas, utensilios, etc.).

Responsabilidad: Personal del area de Recepcion y Aseo con laagjger del gerente
propietario de la empresa.

Objetivo: Eliminar suciedad que se haya acumulado y mar&nédibres de
contaminacion.

Procedimiento: Limpieza dos veces por semana y cuando sea necessadebera seguir
los siguientes puntos:

» Movilizar estantes y rotar los productos almacesgolara una mejor limpieza y
desinfeccion.

» Barrer y trapear pisos para eliminar suciedad,chaeyprestar especial atencion al
limpiar los pisos, techos y paredes, usar cepgbra las uniones y hendiduras. Si
Se encuentra un agujero o rotura, avisar al gepgof@etario para que se repare.

» Limpiar azulejos con una solucién clorada de 50 ppm

» Limpiar y sacudir ventanas. Limpiar y sacudir maltaetalicas y vidrios.

» Trapear el piso con una solucién clorada de 50. ppm

» Lavar puerto de entrada con detergente y aguadelail.5 ppm.
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4.3.1 Limpieza de Cuarto Frio.
Periodo de aplicacién:Cada quince dias de acuerdo con el esquema dgotrgibe se
elabore para no entorpecer el funcionamiento

Objetivo: Eliminar todos los residuos que se hayan acumutadantener el cuarto libre
de contaminacion.

Procedimiento:

» Apagar el sistema y permitir el descongelamientacdarto. Retirar manualmente
todo los residuos gruesos.
AJA

* Hacer las correcciones que sean necesarias, qitar, corregir iluminacion.

» Mojar paredes y pisos con agua limpia. Aplicar jalgél o detergente neutro o
ligeramente acido en paredes y pisos, dar tiemmpoiacto de 15 minutos.

* Restregar paredes y pisos para removerla suciextgdip.
» Enjuagar con abundante agua limpia.

» Secar completamente y conectar de nuevo el sistema.

4.4 PRODUCCION

Al momento de iniciar las labores de produccionl&mlanta, cada empleado debe
asegurarse gue los equipos y utensilios que viizauen la elaboracion de los productos
se encuentren en buen estado, limpios y debidardesiefectados.

4.4.1 Proceso de produccion

* Todos los ingredientes al momento de ingresares de produccion deberan ser
llevados en recipientes completamente limpios sierdtos diferentes a los
utilizados al momento del recibo.

 Todo ingrediente o producto que caiga al suelo ycootenga proteccién de
empagque debe ser desechado inmediatamente parar ewésgos de
contaminacion.
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Esta totalmente prohibido utilizar las mesas o ipases como base para cortar
algun ingrediente o producto terminado ya que ept@den contaminar el
producto final.

Los vegetales que se encuentren ya limpios y dedados, listos para ser
ingresados al area de produccion deben ser llevenasnastas plasticas limpias
gue no tengan contacto directo con el piso dedatal

4.5 TRANSPORTE DE PRODUCTO TERMIDO

Para garantizar la calidad de los productos elalosran la empresa se deberan seguir las
siguientes recomendaciones en la distribucion sipdoductos terminados:

El medio de transporte debera cumplir con cond&saque aseguren que la cadena
de frio se mantenga a 4 ° C desde que el prodadto de la planta hasta el
momento en que sea consumido por los clientes.

Monitorea siempre el estado de limpieza del meditransporte de los productos

terminados antes de utilizarlo para prevenir risgigcontaminacion.

Realizar un andlisis microbioldgico al azar ponlenos una vez a la semana, para
garantizar la inocuidad de los productos terminaffsexo 9).



5. ACCION POR DEFECTOS

5.1 CONTROL DE CALIDAD

El monitoreo de la calidad e inocuidad de produtgasinados es responsabilidad
del gerente propietario de la empresa, el cualrdefigegurarse que sea constante
mediante la implementacion de un programa de maatde calidad de todos sus
productos.

Para garantizar la calidad de los productos temisiaes obligacion tanto de los
empleados como el gerente propietario de la empreabzar inspecciones
visuales de los productos terminados.

El gerente propietario de la empresa o la persqunal el delegue debe realizar
muestreos y establecer especificaciones y regulesique aseguren la calidad de
las materias primas al momento del recibo y a lgoladel tiempo que se
encuentren almacenadas, los productos terminaddséa deberdn ser analizados
bajo las especificaciones que el gerente propeethiermine.

5.2 RECLAMOS Y DEVOLUCIONES

Los reclamos y soluciones de problemas que se @eiarcia la empresa deben
ser atendidos de manera efectiva, asi mismo ser&émeestigar el punto de

proceso donde se pudo haber originado el problgmpasteriormente registrarlo

(Anexo 17) para futuras ocasiones evitar el tipo riesgo previamente

determinado.

El gerente propietario de la empresa debera toewsidnes y acciones de mejora
debido a los reclamos de calidad e inocuidad dprioductos.

5.3 PRODUCTO TERMINADO QUE NO CUMPLE ESTANDARES DE CALIDAD

El producto que no pasa la prueba de los estandlresalidad previamente
establecidos por el gerente propietario de la esaprdeberd ser reprocesado o
destruido de cuerdo al tipo de defecto evaluado.
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» Alimentos que se distribuyen en frig, si su tempeaeaesta por arriba de los 4 °C
se deben enfriar y mantener a esa temperaturéaegnde toda la cadena de frio,

de lo contrario se deben de desechar, para margeestandar de los productos
elaborados en la empresa.



6. ANEXOS
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Anexo 1.Lista de verificacion de aplicacion de BPM.
Escuela Agricola Panamericana
Planta de Concentrado de Frutas y Ensaladas COPROVA
LISTA DE VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFA CTURA

EMPRESA: FECHA:

SECCION I. Establecimiento
Alrededores

1. Esta libre de focos insalubres.
Si(2 _No(@©___

2. Esté libre de olores desagradables.
Si(2 _No@©___

3. Esta la maleza controlada.
Si (1) No (0)

4. Esta libre de acumulacion de basura.
Si(2 _No@©___

5. Hay buen drenaje del agua.

Si(2)  No(()_

6. Estan los caminos en buen estado.
Si(2 . No((__

7. Est4 la zona libre de polvo.
Si (1) No (0)

Edificio

8. Esta libre de contaminacion cruzada.
Si(2 . No((__

9. Ausencia de plagas en la planta.
Si(2 . No((Q__

Instalaciones

10. Estan identificadas las lineas instaladas.

Si (2) No (0)
11. Existe un adecuado sistema de eliminacionldergés.
Si(2 No(()__

Suma de la seccion

Subtotal: suma de la seccion x 100 =
20
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SECCION II. Disefio de planta

1. Esta el edificio en buen estado
Si(1)___ No(0)
2. Es adecuado el tipo de piso.
Si(1). No@©__
3. Son apropiadas las paredes.
Si(1)) . No(©)__
4. Es apropiado el tipo de techo.
Si(1) . No((©)__
5. Existen suficientes ventanas.
Si(1)) . No(©)__
6. Estan las ventanas adecuadamente ubicadaserael
Si(1)) . No(©)__
7. Son adecuadas las puertas.
Si(1) . No((©)__
8. Existe una adecuada iluminacion segun el area
Si(2 _No(()___
9. Existe suficiente espacio para las laboresngidiza.
Si(2 _No((©)__
10. Existe una buena ventilacién en la planta.
Si(2__ No(O__
11. Existe un adecuado suministro de agua, tantale@ad como en cantidad.
Si(2__ No(O__
12. Estan los servicios sanitarios en lugares atlsuy aislados de la zona de
produccion.
Si(2___ _No(©__
13. Es adecuado el sistema de eliminacion de amgss.

Si(2__ No(@©__
14. Esta libre de contaminacion o reflujo en gksim de efluentes.
Si(2__ No(@©__
Suma de la seccion:
Subtotal: suma de la seccién x 100 =
21

SECCION lIl. Equipo y utensilios

1. Es adecuada la distribucion del equipo o maguaina
Si(2)____ No(0)
2. El equipo y utensilios son de un material quesiuente de contaminacion.
Si (2) No (0)__
3. El equipo y utensilios son faciles de limpiatesinfectar.
Si(2)___ No(0)
4. Existe suficientes lava manos, bien ubicadoguem estado y con detergentes o
sustancias de sanitizacion.
Si (2) No (0)__
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5. El disefio del equipo es tal que no hay contaciona

Si (1) No (0)
6. Los contenedores de basura mantiene en condgcamecuadas.
Si (2) No (0)
7. Se mantienen limpios los sellos o uniones dagrequipos.
Si (2) No (0)
8. Existe clara diferenciacion entre equipo paraeito y equipo de basura o limpieza.
Si (2) No (0)
Suma de la seccioén:
Subtotal: Suma de la seccion %100
15

SECCION IV. Higiene

1. Se mantiene una limpieza y orden general elataa
Si(2___ _No@©__
2. Existe un programa de limpieza.

Si(2__ No(@©__

3. Se limpia y desinfecta pre — operacion.
Si(1)_ No(@__

4. Se limpia y desinfecta post — operacion.
Si(2__ No(@__

5. Se almacena adecuadamente los productos defapi
Si(2__ No(@©__
6. Existe una correcta identificacion de los pradsi¢oxicos.
Si(2)_ _No(@©__
7. Existe un programa adecuado de eliminacion agagl en la planta.
Si (2) No (0)__
8. El equipo o utensilios portatiles son almacesatecuadamente.
Si(2__ No(@©__
9. Los casilleros para ropa y articulos persoredé&®n separados del area de produccion.
Si(2__ No(@__
10. Existen letreros adecuados que recuerden sdmarsobre la importancia de la

higiene.
Si(2__ No((__
11. Es adecuada la eliminacion de basura del &éa gdlanta.
Si(2__ No(@©__
12. Existe un adecuado manejo de la basura.
Si(2__ No(@©__
13. La frecuencia de eliminacion de basura es adiecu
Si (2) No (0)__

Suma de la seccion:

Subtotal: Suma de la secciéon x 100 =
24
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SECCION V. Personal

1. Se da entrenamiento al personal en cuanto enggiada:
Trimestre (3) Afo (1)
Semestre (2) Nunca (0)
2. Se controla adecuadamente el estado de sakeidonal del empleado cada:
Trimestre (3) Ano (1)
Semestre (2) Nunca (0)
3. Se lleva a cabo un control reglamentario dedsallypersonal.
Si (2) No (0)
4. Se lleva a cabo analisis de microorganismoddmitos al personal.
Si (2) No (0)

5. En caso de heridas se le da un tratamiento adecu
Si(2__ No(@©__

6. El personal usa el uniforme adecuadamente daggtividad.
Si(2__ No(@©__

7. El personal mantiene una higiene personal apdapi
Si(2__ No(@©__

8. Se practica adecuadamente en el lavado y desidfede manos.
Si(2__ No(@__

9. Existe supervision durante el proceso, en cuatadigiene del personal.
Si (2) No (0)__

10. Se remueve el personal todo tipo de joyeriasage entrar al area de produccion.

Si(2__ No(@©__
11. Es prohibido comer, fumar, beber ingerir alitosren la planta.
Si(2__ No(@©__

12. Existe un botiquin equipado para asistir praaexuxilios.
Si(2)____ _No(0)

13. Se toman todas las previsiones necesariagfgrder a los visitantes sin afectar las
operaciones.
Si (2) No (0)__

Suma de la seccion:

Subtotal: Suma de la secciéon x 100 =
28
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SECCION VI. Proceso

1.

2.

La materia prima o ingredientes almacenadosnsmpeccionados por contenido de
parasitos microorganismos y toxinas cada:

Mes (3) 6 Meses (1)

Existen analisis de laboratorio.

Si(2 No((©)__

3. Toda la materia prima, ingredientes y la matéeiaeproceso se almacena
adecuadamente.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

Si(2 No((©__

Existe un buen registro de la produccién

Si(2 No((©)__

Existe un control de calidad del material ercpso.

Si(2 No((©)__

El proceso esta disefiado del tal forma que gabtataminacion cruzada.
Si(2 No((©)__

El agua usada es potable.

Si(2 No((©)___

Existe una proteccion adecuada de los alimertggoceso contra la contaminacion.
Si(2 No((©)__

Es nula la contaminacion durante las labordsatsporte, pesado, almacenamiento,

etc

Si@. No(0)__

10. Se almacena todo el material procesado de ménggia y sanitaria.

Si(2)___ No (0)

11. Existe una identificacion adecuada de cadadetgroduccion

Si (2) No (0)___

Suma de la seccion:

Subtotal: Suma de la secciéon 0x10

23

SECCION VII. Empacado y almacenamiento

1.

2.

Se mantiene adecuadamente almacenado el matmaadmpacado.

Si(2__ No(@©_

Se limpia de manera adecuada el area y equipacado antes de empezar a empacar.
Si(2__ No(@__

. Se empaca o envasa adecuadamente el producto.

Si(2)___ No (0)

. Se utiliza el empaque adecuado para cada pmduct

Si(2)___ No (0)

. Existen medidas adecuadas para evitar la comé&mn cruzada.

Si(2__ No(@©__

. Se desinfecta el material de empaque a utilizar.

Si (2) No (0)__
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7. Se limpia de manera adecuada el area y equipmgdacado después de empacar el
producto.
Si(2__ No(@©__
8. Existe un control de calidad del producto teadm
Si(2__ No(@__
9. Se almacena todo el material empacado de miamgia y sanitaria.
Si(2__ No(@©_
10. La identificacion de cada producto es adecuada.

Si (2) No (0)
11. El manejo de inventario de las bodegas es &ulop
Si (2) No (0)
12. Se controla la calidad del producto terminattesade ser despachado.
Si (2) No (0)
Suma de la seccion:
Subtotal: Suma de la seccién %100
24
Célculo total de puntos:
Suma de la seccién I Porcenta@aniolat
Suma de la seccioén Il. Porcentagnmio
Suma de la seccion lll. Porcentagnaio
Suma de la seccion IV. Porcentajenmlate
Suma de la seccion V. Porcentajaidlote
Suma de la seccion VI. Porcentagnatu
Suma de la seccion VII. Porcentagenad
Suma Total de puntos100 = x 100 =

155 155
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Anexo 2 Parametros del agua segun norma técnica nagarela calidad del agua

potable.

EMPRESA COPROVA

Tegucigalpa, Honduras

PARAMETROS DEL AGUA SEGUN NORMA TECNICA NACIONAL PA RA LA

CALIDAD DEL AGUA POTABLE

Fuente: Servicio Autonomo Nacional de Acueductddcantarillados (SANAA)

Parametros Quimicos Unidadeg Limites
Concentracién de hidrégeno pH 6,5-8
Dureza del agua (CaCO3) pH 400
Cloro residual ppm 0,5-1,
Parametros
Microbiologicos Unidades| Limites
Coliformes totales UFC 0
E. Coli UFC 0

Nota:
Ppm: partes por millon

UFC: unidades formadoras de colonias
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Anexo 3.Informe de resultados del andlisis del agua

INFORME DE RESULTADOS DE LA CALIDAD DEL AGUA

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

VALOR METODO DE
ANALISIS RESULTADO RECOMENDADO ANALISIS

pH 6,9-9,0 ME 4500 - H
Color verdadero < 200 UPC HC 8025
Cloro residual - HC 8167
Solidos totales disueltos - ME 2540 - C
Solidos sediméntales < 1 ml/l/hr ME 2540 - F
Solidos suspendidos <100 mg/l ME 2540 - D
Nitrégeno total < 30 mg/l HC 8075
Fosforo total < 5,0 mg/l ME 4500 - P
Detergentes < 2,0 mg/l HC 8029
Aceites y grasas < 10,0 mg/l ME 5520
DQO < 200 mg/l ME 2120
DBO5 <50 mg/l ME 5210
Oxigeno disuelto - ME 4500
NPM Coliformes
termotolerantes < 5000/100 ml ME 9213 - D

ME: método estandar 20 ediciones
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Anexo 4 Resultado de exdmenes médicos

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

RESULTADO DE EXAMENES MEDICOS

Nombre del Empleado:

RESULTADOS

FECHA Heces Sangre | Orina| TRATAMIENTO




Anexo 5 Registro de accidentes del personal durantalehjio
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EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE ACCIDENTES DEL PERSONAL DURANTE EL TRAB AJO

FECHA

NOMBRE

AREA DEL
ACCIDENTE

ACCION
CORRECTIVA
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Anexo 6.Registro de capacitaciones recibidas por los eadpke

NOMBRE:

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE CAPACITACIONES

INGRESO:

PUESTO:

FECHA

HORAS

CAPACITACION

POR

CURSO




Anexo 7. Registro de enfermedades del personal
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EMPRESA COPROVA

Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE ENFERMEDADES DEL PERSONAL

FECHA

NOMBRE

SINTOMAS

DIAGNOSTICO

TRATAMIENTO

RESULTADOS
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Anexo 8.Registro para analisis quimicos y microbiologicosakmentos terminados y materias
primas

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICO DE ALIMENTOS PRE PARADOS

Procedencia Cantidad deMuestras
Toma de Muestra Laboratorio
Fecha de recibo Entregado por
Tipo de Envase Fecha de Entrega
Cantidad deMuestra Preservacion
VALOR METODO DE
ANALISIS RESULTADO RECOMENDADO ANALISIS
Aerobias mesdfilas <5X 104 UFC/g BAM - 2003
NMP coliformes
totales <10/qr. BAM - 2003
Inv. E. Coli Ausencia BAM - 2003
OBSERVACIONES

BAM = Bacteriogical Analytical Manual 2003
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Anexo 9 Registro de aplicaciones para control de plagas

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

CONTROL DE APLICACIONES PARA EL CONTROL DE PLAGAS

FECHA

HORA

LUGAR DE
APLICACION

PLAGA

PRODUCTO
UTILIZADO

RESPONSABLE

FIRMA
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Anexo 10.Normas microbioldgicas para el analisis de supesic

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

NORMAS MICROBIOLOGICAS PARA EL ANALISIS DE SUPERFIC |ES SEGUN

LANAR
Microorganismos UFC/cm2
Recuento total de bacterias <50
Hongos <5
Coliformes totales 0
E. Coli 0
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Anexo 11.Registro de control de entradas y salidas de sisita

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DE VISITA S

Nombre de la empresa:

Hora de Hora de
Fecha | entrada Nombre Procedencia Motivo salida
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Anexo 12.Registro de control de limpieza de bafios.

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE LIMPIEZA DE BANOS

Nombre de la empresa :

Fecha | Hora Responsable Supervisor

Observacione




Anexo 13.Registro de mantenimiento de equipo.

Nombre de la empresa :

a7

EMPRESA COPROVA

Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPO

Equipo

Mantenimiento

Actividad

Fecha

Técnico

Supervisor

Preventivo

Correctivo

Observaciones:
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Anexo 14.Registro de temperaturas en cuartos frios.

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE TEMPERATURAS EN ENFRIADORES

Nombre de la empresa:

Dia | Temperatura | Hora Observaciones Responsable Temperatura Hora Observaciones Responsable

Nota: Para monitorear dos veces por dia
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Anexo 15.Registro de ingreso de materias primas.

Nombre de la empresa:

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE INGRESO DE MATERIAS PRIMAS

Fecha de
ingreso

Nombre del ingrediente

Cantidad

Proveedor

Teléfono

#lL ote

Fecha de
vencimiento

Observaciones
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Anexo 16.Registro de producto desechados.

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE PRODUCTOS DESECHADAS

Nombre de la empresa:

Motivo de
Fecha | Etapa| Producto desecho Cantidad | Responsable

Supervisor




Anexo 17.Registro de reclamos.

Nombre de la empresa:

51

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE RECLAMOS

Nombre de la persona

Teléfono

Motivo del reclamo Qdidad reclamada

Accion tomada

Supervisor
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Anexo 18.Registro de incapacidad.

EMPRESA COPROVA
Tegucigalpa, Honduras

REGISTRO DE INCAPACIDAD

Nombre de la empresa:

Nombre del empleado:

Puesto que desempenia:

Fecha de inicio: Fechagteso:

Nombre del médico:

Diagndstico:

Tratamiento a sequir:

Otras observaciones:

Gerente Propietario:
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